Технология бескалибровой прокатки полосовых профилей для мелкосортных станов by Присяжный, Андрей Григорьевич et al.
УНИВЕРСИТЕТСКАЯ НАУКА - 2013 , МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИЙ ФАКУЛЬТЕТ 
 
 154 
г – суммарный коэффициент обжатия (вытяжки) от воздействия 
горизонтальных валков; 
HB,  – размеры исходного сечения раската; 
гn – число проходов в горизонтальных валках; 
hK – коэффициент, показывающий величину и значение распре-
деления деформации в смежных проходах. 
Как правило, концевая обрезь для прокатки на ТЛС будет опре-
делятся величиной, полученной по выражению (1), так как искажение 
в плане чаще всего имеет большие линейные размеры, чем закат (2).  
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Промышленное производство горячекатаного плоского металло-
проката, включающего в себя полосовые профили, является одним из 
наиболее динамично развивающихся направлений в черной металлур-
гии.  
Традиционный способ сортовой прокатки заключается в том, что 
заготовка последовательно прокатывается в той или иной системе ка-
либров в калиброванных валках. Несмотря на общеизвестные досто-
инства и отработанность технологии прокатки в калиброванных вал-
ках, можно указать ряд недостатков, которые существенно усложня-
ют производство сортового проката. 
Способ бескалибровой прокатки широко применяют для произ-
водства заготовок, сортового проката простой формы, катанки и ар-
матуры. Опыт работы с использованием технологии бескалибровой 
прокатки, имеющийся за рубежом, показывает его существенные дос-
тоинства, которые возможно использовать в условиях мелкосортных 
станов. 
С точки зрения методов теоретического анализа процессы беска-
либровой прокатки исследованы во многих работах. Вместе с тем, 
специфика условий реализации данной технологической схемы, а 
именно наличие трехмерного пластического течения металла со сво-
бодным уширением, свидетельствует о целесообразности количест-
венной оценки известных зависимостей и дальнейшего развития чис-
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ленных математических моделей локальных и интегральных характе-
ристик напряженно-деформированного состояния металла. 
Решение задач по расчету процесса бескалибровой прокатки, бы-
ло осуществлено на основе метода конечных элементов. Также в соче-
тании с элементами теории планируемого эксперимента, был разрабо-
тан комплекс регрессионных математических моделей, при этом отно-
сительная погрешность не превысила 1 %.  
Результаты выполненных экспериментальных исследований, про-
веденных на лабораторном мини-стане 100×100 ДГМА, подтвердили 
достаточную степень достоверности полученных численных матема-
тических моделей, что свидетельствует о возможности их дальнейшего 
использования применительно к решению конкретных задач, направ-
ленных на совершенствование технологий и оборудования процесса 
бескалибровой прокатки. 
На основе полученных теоретических решений разработаны схе-
мы реализации процесса бескалибровой прокатки полосовых профи-
лей на мелкосортных непрерывных станах. При этом, в связи с не-
контролируемым уширением, предусмотрен контроль ширины раска-
та ребровыми калибрами в вертикальных клетях. Предложена схема 
и режимы прокатки сортового полосового профиля 80×4мм в услови-
ях мелкосортного стана ПАО «АрселорМиттал Кривой Рог»(рис. 1).  
     
Рис.1 - Схема прокатки сортового полосового профиля 80×4 мм в ус-
ловиях мелкосортного стана 250 ПАО «АМКР» 
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        Использование процесса бескалибровой прокатки сортовых по-
лосовых профилей позволит расширить сортамент готовой металло-
продукции до семи, восьми, а в ряде случаев и более типо-размеров, 
получаемых из одной и той же исходной заготовки. Удельная произ-
водительность стана в этом случае за счет снижения количества пере-
валок повысится на 10-15 %, а величина продольной разно толщинно-
сти получаемых полосовых профилей снизится на 5-7 %, что свиде-
тельствует о целесообразности достаточно широкого использования 
рассмотренного технического решения применительно к проектиро-
ванию технологических режимов работы и калибровок рабочих вал-
ков на ряде других мелкосортных станах. 
Реализация предложенных технических решений способствует 
расширению сортамента, повышению качества и снижению себестои-
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Уже долгое время в мире наблюдается тенденция увеличения до-
ли листового и полосового проката в общем объеме прокатного произ-
водства. Вопросы, связанные с совершенствованием оборудования 
процессов горячей прокатки сортовых полосовых профилей на мелко-
сортных станах были решены во многих работах. Результаты данных 
исследований способствовали более полному использованию техноло-
гических возможностей оборудования конкретных прокатных станов, 
вместе с тем с точки зрения сортамента и основных показателей каче-
ства готовой металлопродукции возможности автоматизации проект-
но-конструкторских и проектно-технологических работ исчерпаны да-
леко не полностью.  
Основным конструктивным параметром чистовых рабочих клетей 
для горячей прокатки полосовых профилей является количественная 
оценка их модуля жесткости Gкл, определяющая такой важнейший по-
казатель качества готового металлопроката, как величина его продоль-
ной разнотолщинности.  
